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I
Изобретение относится к машиностроению, 

преимущественно подшипниковой промышлен
ности, и может быть использовано при обработ
ке шариков для подпшпниковой промышлен
ности.

Известны способы автоматического управле
ния процессом обработки шариков, включающие 
изменение величины прижимного усилия [1].

Недостатками таких способов являются ма
лая эффективность и нестабильность технологи
ческого процесса обработки шариков, низкая 
производительность.

Цель изобретения -  повышение производи
тельности и стабилизация точности обработки.

Это достигается тем, что по предлагаемому 
способу определяют отклонения количества шари
ков, проходящих в единицу времени через ра
бочую зону, от заданного количества импульсов 
задатчика и сигналом рассогласования регулиру
ют величину прижимного усилия.

На чертеже представлена принципиальная схе
ма автоматического управления процессом обра
ботки шариков.
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Верхний диск 1 нагружен усилием Р от гидро
цилиндра 2. Датчик 3, отсчитывающий количест
во  шариков 4, проходяцдах в единицу времени 
через рабочую зону, связан через усилитель 5 со 
сравнивающим устройством 6 и задатчиком им
пульсов 7, которые через усилитель 8 перемен
ного тока посьшают сигнал рассогласования на 
электромагнитную катушку 9 распределителя 10. 
Давление в гидроцилйндре создается гидронасо
сом И.

При обработке партии шариков датчик, отсчи
тывающий количество шариков 4 в единицу вре
мени, через усилитель посьшает сигнал на срав
нивающее устройство, где сигнал от датчика 
сравнивается с числом импульсов от задатчика 

. импульсов, откуда сигнал рассогласования посту
пает через усилитель переменного тока на элект
ромагнитную катушку 9 распределителя 10, ко
торый открьшая сливную магистраль меняет дав
ление в гидрбцилинДре 2.

Ф орм ула изобретения 
Способ автоматического управления процес

сом обработки Ш£ірйков, включающий измене
ние величины прижимного усилия, отличаю-
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щиися тем, что, с целью повышения производи
тельности и стабилизации точности обработки, 
определяют отклонения количества шариков, про
ходящих в единицу времени через рабочую зо
ну, от заданного количества импульсов задатчи
ка й сигналом рассогласования регулируют ве
личину прижимного усилия.
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